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^invention concerne un procede et un systeme pour diagnostiquer 
et/ou resoudre, en particulier a distance, un probleme technique donne 

10 susceptible de se poser prealablement, pendant ou apres une operation de 
travail thermique de metaux, en particulier dans le domaine du soudage. 

Afin de faciliter la comprehension, les termes "domaine du soudage' 1 
sont employes dans leur sens generique et recouvrent done, dans le cadre 
de ('invention, les procedes de soudage proprement-dits, tels les procedes 

15 de soudage MIG (Metal Inert Gas), MAG (Metal Active Gas), TIG (Tungsten 
Inert Gas), plasma, a Tare submerge ou a Pelectrode, mais aussi les 
procedes de traitement thermiques de metaux analogues ou connexes, tels 
les procede de coupage, notamment Poxycoupage ou le coupage a Pare 
plasma ou par faisceau laser ou d'electrons ; les procedes de marquage 

20 thermique, notamment le marquage plasma ou laser ; et la projection 
thermique, notamment la projection a Pare plasma. 

Actuellement, la connaissance technique dans le domaine du 
soudage se trouve disseminee dans de nombreux documents publies, en 
general, par des societes specialisees, telles que I'AWS (American Welding 

2 5 Society = Societe Americaine de Soudage), PASM (American Society for 

Metals = Societe Americaine des Metaux) ou le TWI (The Welding Institute = 
Uinstitut de Soudure). 

Cette litterature, si elle est globalement complete et peut repondre a 
de nombreuses questions que se posent les praticiens du soudage, a 

3 0 toutefois Pinconvenient d'etre incluse dans des ouvrages de quelques 
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centaines a plusieurs milliers de pages. 

Des lors, on comprend aisement que, compte tenu du volume que 
represente ces ouvrages, il est souvent tres difficile d'y trouver rapidement 
une solution a un probleme technique donne se posant soit durant une 
operation de soudage, soit prealable ou subsequent a une telle operation. 

Par ailleurs, Tarchitecture de ['information est dans les ouvrages 
classiques de type "litteraire", c'est-a-dire qu'une information donnee dans 
un chapitre de Pouvrage ou du document consulte n'est generalement 
developpee completement qu'une seule fois dans une partie de cet ouvrage, 
des renvois ou references bibliographiques etant utilises dans les autres 
chapitres. 

Cela a I'avantage de ne pas alourdir les ouvrages mais oblige 
souvent le lecteur a consulter, au mieux, plusieurs chapitres ou, au pire, 
plusieurs ouvrages ou documents differents pour obtenir une .information 
complete sur un seul et meme sujet. 

On comprend aisement que cette fagon actuelle de proceder rend la 
recherche d'une solution rapide et efficace au probleme technique qui se 
pose dans le domaine du soudage encore plus lourde, voire meme ne 
permet pas toujours d'arriver a une telle solution. 

En parallele a ce constat, le developpement de Tinformatique, avec 
notamment des outils tels que les liens hypertextes et les reseaux Internet 
ou Intranet, permettent de relier entre eux des masses extremement 
importantes d'informations et surtout d'en faciliter Tacces. 

Toutefois, la grande majorite des outils construits sur ces reseaux le 
sont d'une maniere tres semblable a celle decrite pour les documentations 
techniques de type ouvrages, c'est-a-dire sur le mode de la gestion de 
documents. 

Des lors, la personne qui recherche une information a certes la 
possibility de consulter rapidement un tres grand nombre de documents, 
dans la mesure ou ceux-ci sont references, mais doit la encore extraire de 
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ceux-ci les informations particulieres qui I'interessent. 

II en resulte une navigation en ligne souvent lourde et peu efficace 
pour quelqu'un qui recherche rapidement une solution technique particuiiere 
a un probleme precis qui se pose. 
5 En d'autres termes, un operateur de soudage ayant a trouver tres 

rapidement une information technique donnee permettant de resoudre un 
probleme technique de soudage qui se pose dans un atelier, dans une usine 
ou sur un autre site souvent eloigne de la source d'informations, se heurte 
actuellement a un autre probleme technique, a savoir celui de I'efficacite 
10 dans ta recherche de ('information ou d'une solution technique applicable 
pour resoudre le plus rapidement possible son probleme de soudage ou 
analogue. 

Dit autrement, le probleme qui se pose est de pouvoir trouver 
rapidement et efficacement une reponse ou solution technique la plus 
15 adaptee a la question technique precise qui se pose et ce, en particulier 
directement sur le site ou il realise son operation de soudage, de maniere a 
reduire au maximum le temps perdu a rechercher cette information et done a 
diminuer les pertes de productivite liees, par exemple, a I'arret momentane 
du procede de soudage ou analogue dans lequel se pose le probleme 
20 technique donne. 

Le but de la presente invention est alors de proposer un procede 
permettant de faciliter la resolution par un operateur de soudage d'un 
probleme technique donne et d'y trouver une solution ou la solution la plus 
adaptee et ce, en minimisant le temps necessaire a la resolution de ce 
25 probleme et done en diminuant les pertes de productivite susceptibles de 
survenir du fait de ce probleme technique. 

L'invention porte alors un procede pour diagnostiquer et/ou pour 
resoudre, en particulier a distance, un probleme technique susceptible de se 
poser prealablement, pendant ou subsequemment a la mise en oeuvre d'un 
30 procede de travail thermique, comprenant les etapes de : 
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(a) indication et/ou selection par I'utilisateur d'un type de procede de 
travail thermique mis ou a mettre en oeuvre, 

(b) indication et/ou selection par I'utilisateur d'au moins un type de 
probleme technique a resoudre se posant ou susceptible de se poser lors de 
la mise en oeuvre du type de procede de travail thermique de I'etape (a) ; 

(c) indication et/ou selection par I'utilisateur d'au moins un parametre, 
de preference plusieurs parametres, relatif a la configuration dudit procede 
de travail thermique de I'etape (a) ; 

(d) traitement d'au moins une partie des indications ou des selections 
effectuees par I'utilisateur aux etapes (a), (b) et (c) ; 

(e) proposition a I'utilisateur d'au moins une information relative a au 
moins une modification ou au moins un reglage a effectuer d'au moins un 
parametre de configuration dudit procede de travail thermique de maniere a 
resoudre au moins partiellement le type de probleme technique de I'etape 



Selon un autre aspect, I'invention concerne aussi un procede pour 
determiner, regler, ajuster et/ou modifier au moins un parametre d'un 
procede de travail thermique, prealablement a ou pendant la mise en oeuvre 
dudit procede de travail thermique par un utilisateur, comprenant les etapes 
de : 

(a') indication et/ou selection par I'utilisateur d'un type de procede de 
travail thermique mis ou a mettre en oeuvre, 

(b') indication et/ou selection par I'utilisateur d'au moins parametre 
relatif a la configuration dudit procede de travail thermique, devant etre ou 
susceptible d'etre ajuste, modifie ou regie, prealablement ou lors de la mise 
en oeuvre du procede de travail thermique de I'etape (a 1 ), 

(d) traitement d'au moins une partie des indications ou des selections 
effectuees par I'utilisateur aux etapes (a') et (b'), 

(d*) proposition a I'utilisateur d'au moins une information relative a au 
moins une modification ou au moins un reglage a effectuer d'au moins ledit 
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parametre de configuration dudit procede de travail thermique. 

Selon le cas, le procede de I'invention peut comprendre Tune ou 
plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- il comporte I'etape supplemental (f) d'affichage, memorisation, 
impression, transmission, interpretation et/ou exportation d'au moins une 
information obtenue a I'etape (e) ou a I'etape (d*). 

- il comporte I'etape supplemental (g) de modifier ou regler au 
moins un parametre, de preference plusieurs parametres, de configuration 
dudit procede de travail thermique en fonction d'au moins une information 
obtenue a I'etape (e) ou a I'etape (d*). 

- a I'etape (a) ou (a 1 ), le type de procede de travail thermique mis ou a 
mettre en ceuvre est choisi ou selectionne dans le groupe forme par les 
procedes de coupage, les procedes de soudage, les procedes de marquage, 
les procedes de projection thermique et leurs combinaisons. 

- aux etapes (a), (b) et/ou (c) ou (a 1 ) et/ou (b 1 ), Indication ou la 
selection est realisee par I'utilisateur par Tintermediaire de moyens de saisie 
et/ou de selection de donnees ou d'informations, par exemple les moyens de 
saisie et/ou de selection de donnees peuvent comprendre un clavier 
d'ordinateur ou analogue, une souris, un systeme de reconnaissance vocale, 
un telephone portable ou non, par exemple un telephone portable equipe 
d'un systeme WAP™, un assistant ou organiseur personnel, tels que les 
dispositifs de ce type commercialises par les societes Palm™, Ericsson™ ou 
Siemens™, un ordinateur, un reseau de transmission de donnees, tel le 
reseau internet ou un reseau interne, tel un reseau Intranet, un moniteur ou 
un ecran a commande tactile ou digitale, etc 

- a Tetape (f), I'affichage se fait sur un ecran "digital", notamment un 
ecran d'ordinateur, un ecran de telephone, un ecran d'organiseur ou 
d'assistant personnel, un ecran de montre ou tout ecran de visualisation 
similaire ou analogue ayant une taille et/ou une resolution graphique 
suffisante pour permettre sa lecture, directe ou indirecte, par un utilisateur. 
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- a I'etape (b) ou (b'), le type de probleme technique a resoudre est un 
probleme lie : 

. au choix des consommables (fils d'apport, gaz de protection, 
electrodes....), des parametres du procede (tension, vitesse du fil, vitesse de 
5 soudage...), du reglage d'un equipement ou d'un materiel (distance tube 
contact / tole a souder, inclinaison de la torche de soudage...), 

. a Thygiene ou a la securite, par exemple la reduction des fumees 
emises, du bruit, des risques electriques, de la protection contre le 
rayonnement thermique... , 
10 . aun dysfonctionnement d'un equipement ou materiel, tel un mauvais 

devidage du fil d'apport en GMAW, un probleme de protection gazeuse lors 
de soudure GTAW, GMAW, PAW, I'encrassement ou I'usure du materiel, 
tels que les tubes contacts, les guides-fils... 



15 de soudage ou de decoupe de materiaux, Taugmentation du taux de depot a 
Theure de soudure, la reduction des travaux de parachevement.... 

. a la qualite du travail realise, te! que la reduction ou suppression des 
porosites, des caniveaux, de cordons trop bombes en soudage, ou la 
reduction des bavures ou de I'oxydation des faces de coupage en coupage... 

20 - a I'etape (c) ou (fa 1 ), au moins un parametre de configuration dudit 

procede de travail thermique est choisi parmi la tension, I'intensite, la vitesse 
de devidage du fil d'apport, la vitesse d'avance (ou de soudage), la nature 
du fil ou de Telectrode d'apport, la nature du gaz de protection ainsi que son 
debit et sa qualite, le choix du flux solide associe au fil en soudage arc 

2 5 submerge, Indentation et la position de la torche de soudage par rapport a 

la soudure a realiser, de la preparation et de I'epaisseur des pieces a 
assembler ou, pour le coupage, la vitesse de coupe et le gaz utilise. 

- a I'etape (d) ou (c'), le traitement des indications ou des selections 
effectuees par I'utilisateur comprend : 

3 0 (i) une comparaison desdites indications ou selections avec des 



. a la productivity du procede, notamment I'augmentation de la vitesse 
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informations de reference memorisees dans au moins une base de donnee, 

(ii) une proposition d'au moins une solution possible, de preference 
une solution optimisee et/ou meilleure que celle entree par Putilisateur, d'une 
explication et/ou d'une reponse a une question posee, memorisee dans au 
5 moins une banque de donnees. 

- il integre un module d'acquisition automatique des parametres de 
soudage, tels que I'intensite, la tension, la vitesse de soudage... et de 
transmission vers un ecran, moniteur d'ordinateur, ecran cristaux liquides..., 
et qui permet a rutilisateur de questionner le systeme comme susmentionne. 
10 Selon un autre aspect, Pinverition porte aussi sur un systeme pour 

diagnostiquer et/ou pour resoudre, en particulier a distance, un probleme 
technique susceptible de se poser prealablement, pendant ou 
subsequemment a la mise en oeuvre d'un procede de travail thermique, 
comprenant : 

15 (a) des moyens de saisie et/ou de selection d'information permettant a 

un utilisateur d'indiquer et/ou de selectionner : 

(i) un type de procede de travail thermique mis ou a mettre en 
oeuvre, 

(ii) au moins un type de probleme technique a resoudre se 
20 posant ou susceptible de se poser lors de la mise en oeuvre du type 

de procede de travail thermique, et 

(ii) au moins un parametre, de preference plusieurs 
parametres, relatif a la configuration dudit procede de travail 
thermique, 

2 5 (b) des moyens de traitement d'information pour realiser un 

traitement d'au moins une partie des indications et/ou des selections 
effectuees par Putilisateur a Paide des moyens de saisie et/ou de selection 
d'information, 

(c) des moyens de fourniture d'information pour realiser un affichage, 
30 une memorisation, une impression, une transmission, une interpretation 
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et/ou une exportation d'au moins une information relative a au moins une 
modification et/ou au moins un reglage a effectuer d'au moins un parametre 
de configuration dudit precede de travail thermique de maniere a resoudre 
au moins partiellement ledit probleme technique. 

Selon le cas, le systeme de I'invention peut comprendre Tune ou 
plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- il comprend au moins un poste utilisateur qui peut etre un 
ordinateur portable ou fixe, qui comporte une unite centrale qui comprend 
elle meme un microprocesseur, un ensemble de memoire RAM et ROM, un 
disque dur qui a aussi une fonction de stockage, tous ces elements etant 
couples a une carte reseau ou un modem. Un ecran permet de visualiser les 
informations proposee par I'invention. Le systeme comprend, en outre, des 
peripheriques, tels qu'un clavier d'ordinateur et une souris. D'autre moyens 
de selection de ligne ou fichier de type hypertexte peuvent etre utilises, par 
exemple un ecran tactile ou un systeme de reconnaissance vocale. Le poste 
utilisateur peut etre egalement un terminal relie directement a un serveur 
internet ou a un systeme d'exploitation central II peut egalement etre un 
organiseur ou assistant personnel, un ecran de telephone ou de montre. 
Tous ces systemes sont relies a un serveur central renfermant au moins une 
base de donnees contenant la connaissance necessaire a la resolution des 
problemes posees sur les precedes de traitement thermique, un logicile de 
traitement, tel le logitiel NTK Surf™ de la societe Nemesia™, un serveur 
WEB ou, pour les postes portables sans connection avec un reseau, un 
lecteur de CD-Rom ou sont localisees les informations de la base de 
donnees. 

- la liaison entre le poste utilisateur et le serveur central comporte une 
ligne ou un reseau de communication a distance, notamment le reseau 
Internet. 

- il comporte des moyens de transmission de donnees permettant de 
transmettre les choix ou selections operes par Futilisateur au moyen des 
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rnoyens de saisie et/ou de selection d'information jusqu'audit serveur 
central. 

En d'autres termes, le concept de ('invention s'oriente 
schematiquement autour de deux idees principals : 

- Tune portant sur ia recherche rapide et efficace d'une solution 
adaptee a un probleme technique donne survenant pendant, avant ou 
subsequemment a une operation de soudage ou analogue, cette recherche 
se faisant, en particulier a distance en utilisant les reseaux de 
communication modernes, notamment le reseau Internet, et ne necessite 
pas de manipulation peu aisee d'ouvrages, et 

- Tautre portant sur ['application de cette solution au probleme 
technique donne, c'est-a-dire sur la mise en oeuvre pratique et technique de 
cette solution au plan industriel de maniere a resoudre ce probleme et a 
pouvoir poursuivre le processus de soudage ou analogue qui, par exemple, 
avait ete stoppe du fait des problemes qui se posaient. 

Pour y parvenir, selon Pinvention, reformation a rechercher est 
organisee et subdivisee en termes d'objets de connaissance, de situations 
rencontrees et d'actions correctrices a apporter, lesquels sont stockes ou 
memorises sur des supports adaptes et peuvent etre retrouves facilement 
par interrogation par I'operateur, c'est-a-dire en se servant des informations 
techniques entrees par I'operateur, tels que la nature du metal a traiter, le 
type de procede choisi, les gaz utilises, les caracteristiques de la source de 
courant utilisee... 

Grace a I'invention, il n'est plus question, comme c'est le cas dans 
Tart anterieur, de devoir consulter de nombreux chapitres, sous-chapitres, 
paragraphes ou documents divers dont ils faut faire la synthese avant de 
pouvoir trouver une solution au probleme qui se pose. 

Effet, ['invention est basee notamment sur I'utilisation et ['organisation 
d'elements de connaissance soudage relies entre eux, par exemple par des 
liens hypertextes ou analogues. 
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L'exemple suivant d'un precede de soudage avec fil massif sous flux 
gazeux (appele GMAW en anglais pour Gas Metal Arc Welding), donne a 
titre purement illustratif mais non limitatif, permet de mieux comprendre 
('invention. 

Dans une demarche classique de transmission d'une information 
technique relative au procede GMAW de soudage avec fil massif sous flux 
gazeux, la structure d'un document ou d'un ouvrage traitant de ce procede 
est generalement la suivante : 

- presentation generaliste du procede, 

- modes de transfert du metal dans Tare : court circuit, globulaire, 
pulverisation axiale, spray...., 

- les generateurs de soudage utilisables par ce procede, 

- les materiels de soudage utilisables : torches, devidoirs , 

- les consommables de soudage utilisables : fils d'apport, gaz de 
protection..., 

- les materiaux pouvant etre soudes, 

- les applications particulieres, et 

- les problemes rencontres avec des solutions donnees. 

Cette liste n'est pas exhaustive et I'ordre des informations peut varier 
d'un ouvrage ou document a un autre. 

Au contraire, dans la structure selon invention, il n'est question que 
d'elements de connaissance, e'est-a-dire que information n'est au depart 
plus structuree comme ci-dessus. 

Ainsi, ce qui constituait un chapitre « materiel » devient groupe 
d'objets a part entiere, tels que les differents types de devidoirs, les torches 
de soudage, les tubes contacts... 

Ensuite, selon invention, ('information est structuree par des liens 
hypertextes, alors que, dans une presentation classique, un sujet n'est traite 
qu'une seule fois et est evoque dans des parties connexes, la structure en 
objet selon invention permet de relier, autant de fois qu'on le souhaite, un 
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element aux autres elements connexes. 

II en est de meme avec ce que Ton a definit comme une situation de 
soudage. 

Alors qu'elle est habituellement traitee de fagon unique et evoquee 
par une reference documentaire dans les autres parties des documents 
techniques, la segmentation par element de connaissance selon I'invention 
permet de mettre une situation au noeud d'un reseau qui serait relie aux 
multiples situations qui peuvent la provoquer. En effet, en soudage, une 
situation est rarement univoque, c'est-a-dire qu'elle est generalement la 
resultante de plusieurs causes possibles. 

De meme, une action correctrice peut etre commune a plusieurs 
situations et surtout engendrer des modifications sur des parametres qui 
pourraient ne pas etre pris en compte initialement par la personne qui 
consulte t'outil de connaissance. 

La segmentation par objets relies par des liens hypertexte permet de 
rappeler ces influences secondares d'une action correctrice. 

Une fois les elements de connaissance crees, il faut evidemment 
donner une structure a I'ensemble. 

L'idee conductrice est de repondre a des questions precises posees 
par les utilisateurs et de donner la bonne information recherchee au bon 
moment, c'est-a-dire de fournir une solution applicable immediatement au 
procede de soudage dans lequel se pose le probleme. 

Pour cela, la structure de I'information est calquee sur celle d'une 
operation de soudage. 

II n'est plus question de donner une information de type academique 
telle qu'elle a ete decrite ci-dessus mais de la situer dans la chronologie 
d'une fabrication soudee. Cet ordre permet de donner une reponse selon le 
stade realise dans la conduite de I'operation de soudage mais que, dans 
une situation ideale, les informations donnees seraient evidemment plus 
profitables si elles etaient connues prealablement a toute action de soudage 
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ou analogue pour eviter les problemes susceptibles de se poser durant 
celle-ci. 

Elle est done segmentee en informations qu'un praticien du soudage 
pourrait rechercher: 

- soit lors de la preparation des operations de soudage, par exemple 
le choix des consommables ou des gaz de soudage a utiliser pour souder ou 
couper tel ou tel metal ou alliage metallique, 

- soit durant la mise en oeuvre du soudage, par exemple la recherche 
de la reduction ..des nuisances de soudage, la resolution des 
dysfonctionnements des appareils de soudage ou encore la recherche de 
parametres pour une configuration donnee, 

- soit apres soudage, par exemple la reponse a des problemes de 
qualite, de reparation, voire de chercher a augmenter la productivity du 
procede. 

La decomposition en objet permet de relier entre elles des 
informations habituellement separees dans des fichiers, ouvrages ou 
documents differents. 

II est ainsi possible, en associant la connaissance soudage aux 
moyens donnes par les liens hypertextes, de construire un module de guide 
de choix de produits qui inclut la nuance a souder et les consommables ou 
couples de produits de soudage a utiliser. 

L'exemple pouvant etre donne, a titre illustratif mais non limitatif, est 
celui du soudage GMAW des aciers dont la limite elastique est comprise 
entre 185 et420 MPa. 

Dans ce cas, apres une selection par grande classe de nuances, tels 
les aciers, les bases nickel,..., I'utilisateur peut choisir le materiau qu'il 
desire souder. 

Dans cet exemple, la differentiation se fait par les proprietes 
mecaniques ou selon la norme. 

Dans une page, sont regroupes les procedes de soudage pouvant 
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etre mis en oeuvre ainsi que les difficultes principals attendues lors du 
soudage de ces nuances. 

L'utilisateur en choisissant le procede GMAW arrive dans une 
structure tridimensionnelle qui combine la nuance, le choix du fil d'apport 
5 ainsi que celui du gaz de protection. 

Mors que, d'une fagon classique, il devrait avoir plusieurs documents 
traitant chacun d'un de ces themes, selon le procede de I' invention, il a la 
possibility de consulter toutes ces informations directement. 

L'image traditionnelle du procede de invention est celle d'une 
10 arborescence dont les branches finales seraient constitutes par les nuances 
a souder, les fils d'apport et les gaz de protection. 

Pour passer d'un theme a un autre, il convient de revenir en arriere 
au nceud central avant de repartir sur une nouvelle branche. 

Selon Tinvention, ('utilisation de liens hypertextes permet de passer 
15 directement de I'extremite d'une arborescence a une autre. 

Ainsi, pour choisir les consommables les plus adaptes a la mise en 
oeuvre d'un procede de soudage GMAW d'aciers a limite elastique comprise 
entre 185 et 420 MPa, par exemple du fil-electrode fusible a utiliser, 
I'operateur apres avoir selectionne le type de procede de soudage souhaite 
20 susmentionne et les caracteristiques du materiau a souder, c'est-a-dire la 
plage d'elasticite, se verra proposer d'affiner sa demande en choisissant 
Tune ou plusieurs des options suivantes : 

- choix d'une familte de fils fusibles ou de gaz de protection conseilles 
pour n'importe quel acier dans la plage de limite elastique comprise entre 

25 185 et 420 MPa mais pour differents type de procede de soudage (GTAW, 
SAW, GMAW...), 

- choix de reglages de parametres de soudage (intensite, tension, 
vitesse d'avance...) pour un d'un certains nombre de configurations de 
soudage susceptibles d'etre rencontrees lors du soudage d'un acier ayant 

30 une limite elastique comprise entre 185 et 420 MPa, a savoir I'epaisseur du 
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ou des metaux a souder ainsi que la configuration de ('assemblage a 
realiser. 

En selectionnant un de ces choix possibles, I'utilisateur se verra alors 
proposer une solution a son probleme, voire d'autres options destinees a 
encore affiner la recherche de la meilleure solution a son probleme. 

Par exemple, si I'utilisateur souhaite connaitre une famille de fils 
fusibles conseilles pour n'importe quel acier ayant une limite elastique 
comprise entre 185 et 420 MPa et utilisables pour mettre en ceuvre un 
procede de soudage GMAW, alors il se verra conseiller la famille des fils 
acier carbone E70S-X, par exemple les fils NERTAUC™ 70A ou 70S 
commercialises par la societe LA SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE, et 
eventuellement se verra recommander d'utiiiser avec ces fils une famille de 
gaz de soudage compatible avec le soudage a realiser, tels les gaz des 
families C1, M14, M21 ou M23, par exemples les gaz commercialises par la 
societe LAIR LIQUIDE SA sous les denominations commerciales ARCAL™ 
14, ARCAL™ 21, ARCAL™ 22, ATAL™ 5A, ELOXAL™ 35 ou TERAL™ 23. 

En outre, en selectionnant un de ces gaz ou melanges gazeux, 
I'utilisateur va lors obtenir des details relatifs a ce ou ces differents gaz. Par 
exemple, si I'utilisateur selectionne le gaz appele ARCAL™ 21, il lui sera 
alors confirme que ce gaz convient bien au soudage GMAW des aciers 
susmentionnes en association avec le fil suscite et qu'une telle association 
permet d'obtenir, lors de la mise en ceuvre du procede de soudage, une 
bonne penetration, de faibles emissions de fumee, d'un taux de projection de 
gouttelettes de metal en fusion peu eleve et une faible oxydation de la 
surface de la soudure. 

De plus, la composition exacte de ce gaz lui sera aussi donnee, a 
savoir un melange binaire d'argon avec 8% de C0 2 . Eventuellement, des 
gaz alternatifs pourront aussi lui etre proposes. 

II pourra egalement trouver comment regler ses parametres de 
soudage pour cette famille d'aciers et pour le couple fil gaz mentionnes ci- 
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dessus. II lui sera par exemple propose de souder a 90 cm/min, a 360 A et 
29.5 V pour une vitesse de devidage du fil de diametre 1.2 mm de 12.8 mm 
sur un assemblage de tole de 10 mm d'epaisseur en angle. 

De maniere analogue, I'utilisateur pourra obtenir davantage de details 
relatifs au fil de soudage. Par exemple, en selectionnant le fil denomme 
NERTALIC™ 70S, il lui sera indique, outre les informations susmentionnees, 
les proprietes mecaniques qui resulteront de ['association de ce fil avec 
differents gaz ou melanges de gaz ou d'autres informations similaires. 

L'ensemble de ces informations est affiche sur un ecran, par exemple 
un ecran d'ordinateur ou de telephone portable, et pourra, si besoin est, etre 
imprime, memorise, transfere a une autre personne ou a un autre ordinateur 
ou subir d'autres traitements. 

Le meme type d'architecture peut etre utilise pour structurer toutes les 
informations relatives a un precede de soudage donne, par exemple celui du 
choix de la source de courant, e'est-a-dire le generateur de courant, pour le 
procede GMAW susmentionne. 

En effet, ii est frequent qu'un utilisateur cherche une information 
precise sur ce type d'appareil pour generer le courant de soudage. 

Des lors, selon Pinvention, la decomposition et Torganisation de 
['information en objet lui permet de trouver Tinformation rapidement sans etre 
passe par la description complete et academique des generateurs de 
soudage que Ton trouve habituellement dans la litterature consacree a ce 
sujet 

II est alors possible de construire une structure qui relie les grands 
themes descriptifs, tels que la technologie mise en oeuvre, le type de 
courant delivre et son mode de controle, les caracteristiques generales ou, a 
['inverse, les specif icites des generateurs de chacun des precedes de 
soudage. 

Mais, il est toutefois possible de concevoir des relations plus fines 
entre sous-elements, par exemple les generateurs GMAW et les 
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technologies specifiques mises en oeuvre pour ce procede. 

Ce type de lien permet d'ecarter toute information superflue et trop 
generate pour I'utilisateur. 

Par exemple, I'operateur se voit d'abord proposer de choisir le type de 
procede de soudage envisage : GMAW, GTAW, SAW ou SMAW. 

En choisissant le procede GMAW, il lui est alors proposer plusieurs 
options iiees a ce procede, notamment les sources de courant utilisables 
pour le soudage a Tare, les caracteristiques des cycles de soudage, les 
caracteristiques des sources de courant, les peripheriques a ces sources, 
tels que transformateurs, redresseurs.... 

Comme precedemment, en choisissant par exemple I'option sources 
de courant utilisables pour le soudage a Tare, I'utilisateur se voit alors 
proposer d'autres choix destines a affiner la recherche de la solution a son 
probleme. 

Par ailleurs, la segmentation de reformation technique en objets 
permet de creer une structure permettant une resolution rapide et efficace 
des problemes de soudage susceptibles de survenir avant, pendant et apres 
soudage, coupage.... 

Toute difficulty ou interrogation peut etre replacee dans son contexte 
pour I'utilisateur, e'est-a-dire que cela devient une situation. 

A partir de la, il est possible de lui faire choisir parmi des menus des 
informations complementaires qui le guident progressivement vers une 
action correctrice, e'est-a-dire une solution a son probleme technique. 

Dit autrement, le procede de Tinvention permet d'affiner le diagnostic 
et de proposer soit une solution au probleme quand celui-ci est simple, soit 
d'emettre des d'hypotheses consistant en des solutions possibles ou 
envisageables pour resoudre son probleme a partir desquelles I'utilisateur 
devra faire plusieurs tentatives pratiques avant d'arriver a la solution 
technique la plus adaptee. 

L'action correctrice decoule d'une arborescence de situations. 
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Une fois de plus, la segmentation en objets et ['utilisation des liens 
hypertextes permet au niveau de cette action de rappeler quelles peuvent en 
etre les consequences secondares par un lien vers d'autres situations 
problematiques qui pourraient resulter de la resolution du premier probleme 

En soudage, la modification d'un parametre induit generalement des 
variations de plusieurs observables. 

Par exemple, dans le cas d'une question posee par un praticien lors 
de fa preparation de son installation de soudage, tel que le choix des galets 
de devidage du fil en procede GMAW ou arc submerge, I'utilisateur trouvera 
sa reponse par un menu probleme « reglage des equipement », choisira le 
procede voulu puis la ligne « choix des galets de devidage » dans le menu 
propose. 

Si la question est posee pendant le soudage, le praticien aura le 
choix entre les differents procedes de soudage, puis il devra selectionner 
son probleme au sein de la liste proposee, par exemple des instabilites d'arc 
pour des problemes lies au procede GMAW. II lui est alors propose une liste 
de solutions comme celle de nettoyer la buse de la torche de soudage. 

Dans le cas d'un probleme detecte apres soudage, par exemple celui 
lie a la presence de porosites dans des cordons de soudure, I'utilisateur 
peut entrer directement le terme "porosite" dans un moteur de recherche 
interne. 

II se voit alors proposer d'abord de donner le type de materiau a 
souder, tel qu'aluminium, acier, base nickel..., puis d'indiquer le procede 
utilise, GMAW, arc submerge... 

Ces precisions permettent d'affiner la pose du probleme tout en 
indiquant quels sont les facteurs d'influence. 

A ce stade, I'utilisateur est face a trois possibifites d'origine des 
porosites, a savoir sursaturation en C0/CO 2l hydrogene ou azote. 

II doit alors faire un premier choix dont decoule des explications 
relatives au processus a I'origine de son probleme puis vers la ou les 
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actions correctrices a appliquer. 

Ainsi, si la cause possible est Pazote, il lui sera propose de reduire les 
instabilites d'arc, de diminuer sa partie terminale, de reduire la tension de 
soudage ou encore de verifier la qualite de la protection gazeuse. 

Ces actions correctrices peuvent egalement mettre en garde 
I'utilisateur sur ['impact qu'elles peuvent avoir sur d'autres phenomenes. 

Par le biais des liens hypertextes, il est possible, comme dans le cas 
de la modification de la tension de soudage dans I'exemple cite de rappeler 
que celle ci aura egalement des repercutions sur la forme des cordons de 
soudure. 

L'utilisateur doit alors comprendre qu ; il devra faire un compromis 
entre les differentes situations listees. 

Sans la possibility de relier ces situations a une action donnee, 
comme c'est le cas dans les systemes actuels, I'utilisateur peut resoudre un 
probleme mais en creer un autre sans avertissement prealable. 

Cependant, si le probleme pose est plus simple a resoudre, comme 
par exemple celui de I'existence de caniveaux en bordure du joint de 
soudure, les actions correctrices seront proposees directement sans passer 
par une etape d'hypothese, c'est-a-dire que seules des informations 
necessaires et connues de i'utilisateur sont requises. 

II va de soi que, pour pouvoir resoudre son probleme grace a la 
presente invention, le praticien doit donner un maximum de details quant au 
procede de soudage utilise et ce, pour pouvoir acceder aux actions 
correctrices a mettre en oeuvre. 

Des liens peuvent egalement etre creer entre les objets et les 
situations ou les actions correctrices ou informatives. 

Si I'utilisateur cherche les parametres de soudage pour une nuance 
donnee et une configuration de soudage definie, il est possible en plus de 
repondre a cette question precise, de faire un lien hypertexte vers des 
ressources possibles de cette action. 
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Par exemple, les consommables de soudage recommandes peuvent 
etre lies a cette procedure de soudage. 

Un lien hypertexte pouvant fonctionner dans les deux sens, t'outil 
peut, dans un module de guide de choix de produits, proposer un lien direct 
avec la procedure de soudage appropriee a la configuration choisie. 

La decomposition de la connaissance technique du soudage en 
modules elementaires lies par des liens hypertextes permet alors 
d'introduire un element de connaissance chaque fois que I'utilisateur 
pourrait chercher des informations a son sujet. II n'est done plus question de 
renvois successifs de chapitres en chapitres dans un ou plusieurs ouvrages 
ou de retours au noeud initial d'une arborescence pour la parcourir selon 
une autre direction. 

Par exemple, un utilisateur recherchant a augmenter sa productivity 
pourrait etre amene a consulter des informations dans des ouvrages relatifs 
aux precedes de soudage, coupage, a des documentations techniques sur 
les consommables ou a des livres de procedures de soudage optimisees. 

L'utilisation des liens hypertexte permet a I'outil d'offrir un lien direct 
entre toutes ces informations. Apres un passage par le choix du procede, 
trois choix sont proposes a I'utilisateur, a savoir ameliorer les parametres de 
soudage, choix des produits ou utilisation de procedes particulierement 
product if s. 

En choisissant, de preference en cliquant, a I'aide d'une souris 
commandant un curseur se depla$ant sur I'ecran du poste utilisateur sur 
Amelioration du choix des consommables, il aura acces a des informations 
tels que les taux de depots avec certains fils d'apport ou gaz alors qu'il n'est 
pas dans un module specifique de choix de produits. 

De meme, les solutions sur Thygiene et la securite regroupent des 
problemes de bruits, de fumees, de chaleurs, de risque electriques, de 
degagement gazeux toxiques ou de manipulations de bouteilles de gaz. 

Ces differentes rubriques sont generalement traitees dans differents 
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ouvrages sur t'electricite, les consommables de soudage ou de thermique. 

Dans un atelier de travail de metaux, I'utiiisateur aura done acces a 
I'ensemble de ces donnees et aux recommandations qui s'appiiquent a des 
sujets aussi divers que les consommables, la ventilation, le reglage des 
parametres de soudage pour la reduction des emissions de fumees..,. 

L'architecture de 1'invention, telle que detaillee ci-avant, permet de 
resoudre des problemes ou de repondre a des questions communes a de 
nombreux secteurs d'activite lies au soudage. 

II est egalement construit des liens transversaux qui ont pour origine 
le type de marche ou de construction. 

Une segmentation de type chantier naval, appareils a pression, pose 
de pipe line, construction d'ouvrage d'art... est egalement la base d'une 
navigation dans I'outil ou les liens seraient alors construits en fonction des 
preoccupations de chacun de ces secteurs d'activite. 

Par exemple, le procede arc submerge aura peu de chance d'etre 
utilise par un atelier de maintenance. 

Par contre, les solutions portables, telles que les generateurs de 
courant bases sur la technique des onduleurs, done de faible poids et 
volume, seraient reliees au secteur maintenance. 

En resume, ['invention est basee sur : 

- une segmentation de la connaissance relative au soudage, coupage 
ou analogue par elements de connaissance, ceux-ci pouvant etre classes 
comme des objets elementaires, par exemple un outil de soudage ou une 
partie d'un tel outil, des produits ou famille de produits, une situation 
descriptive d'un probleme ou d'une interrogation, et des actions correctrices. 
Par element de connaissance il est entendu tout sujet, attribut, complement, 
situation elementaire ou action correctrice qui constitue un objet ou un 
element faisant sens pour un praticien du soudage. C'est la somme de 
phrases contenant ces elements qui est decrite comme un document. 

- une structure de la connaissance technique du soudage construite a 
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partir des questions que peuvent se poser les praticiens. 

- une utilisation de liens hypertextes qui permettent de relier autant de 
fois qu'il est necessaire un objet, situation ou action a un autre element de 
connaissance. Cela rend reformation rapidement accessible et degagee 
d'un environnement superflu pour celui qui cherche une reponse a une 
question precise. Ces liens sont etablis en fonction des regies de Tart et 
doivent etre discriminants. 

- une architecture globale qui correspond a une operation de 
soudage : preparation, action, controles et ameliorations. Une structure 
croisee qui permet a un utilisateur d'un secteur de marche donne de trouver 
une information filtree parmi la precedente et dediee a un type 
duplications. 

- un moteur de recherche qui permet d'entrer directement en tout 
point du systeme. 

- ['utilisation de formats informatiques de type HTML qui permettent 
de consulter I'outil a partir de la majorite des types de postes informatiques, 
tels que micro-ordinateurs, stations de travail, terminaux... equipes de 
systeme d'exploitation tels que Windows™, Unix™, Linux™... 

Le procede et le systeme de Tinvention ont ete schematises sur les 
figures annexees. 

Sur la figure 1, on voit ainsi un operateur 10 qui rencontre un 
probleme, lors de la mise en oeuvre d'une operation de soudage ou 
analogue, par exemple un cordon de soudure de mauvaise qualite ou 
d'aspect mediocre. 

Pour resoudre son probleme rapidement, c'est-a-dire sans penal iser, 
ou le moins possible, la productivity du procede de soudage, I'operateur 10 
peut obtenir une reponse quasi-immediate et en temps reel a ce probleme 
grace au procede de invention et en procedant comme suit. 

Tout d'abord, I'operateur va indiquer ou selectionner le type de 
procede de travail thermique mis en oeuvre, par exemple un procede de 
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soudage a Tare avec protection gazeuse, et indiquer ou selectionner le type 
de probleme technique qu'il rencontre, d'une part, et un ou plusieurs 
parametres relatif a la configuration dudit procede de soudage, d'autre part. 
Si necessaire, d'autres informations techniques peuvent etre fournies. 
5 Ces indications et/ou selections peuvent se faire au moyen d'un 

ordinateur 1 fixe ou portable, ou d'un telephone 11 muni de moyens de 
saisie adaptes, tel qu'un clavier, une souris ou analogue. 

Les informations de I'operateur sont ensuite transmises par voie filaire 
2 et/ou voie hertzienne 12, par exemples, jusqu'a un serveur informatique 
io qui permet de realiser un traitement de ces informations et qui, suite a ce 
traitement, va proposer a Tutilisateur une ou plusieurs solutions techniques a 
appliquer de maniere a modifier -efficacement son procede de soudage, 
e'est-a-dire lui proposer une ou plusieurs informations correctrices, 
modifications ou reglages a effectuer d'un ou plusieurs parametres de 
15 configuration dudit procede de travail thermique de maniere a tenter de 
resoudre le probleme technique rencontre. 

Ces informations correctrices seront retransmises a i'operateur via les 
moyens de transmission d'informations suscites. 

L'operateur n'a plus qu'a modifier son procede de soudage en prenant 
20 en compte ces informations correctrices et constater ainsi une disparition du 
probleme technique auquel il etait confronts. 

Selon le cas, il sera aussi possible d'utiliser le procede de I'invention 
pour donner un moyen a un praticien du soudage de se former a une 
technique ou un procede de soudage qui lui serait peu familier, d'organiser 
25 la connaissance relative au soudage de fagon a ce qu'elle reponde a des 
questions, interrogation ou problemes techniques, et/ou d'illustrer ces 
propos par des exemples quantitatifs ou pedagogiques. 

De fagon plus generale, invention porte aussi sur un systeme de 
traitement de reformation destine a faciliter Tacquisition d'une reponse a 
3 0 une question ou un probleme qui se posent lors d f une operation de 
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traitement thermique. 

A partir d'un menu affiche sur un ecran d'ordinateur, organiseur de 
poche, de telephone portable, de montre..., il est possible d'activer un lien, 
par exemple hypertexte dans une page WEB, vers une base de donnee 
5 grace au processeur de cet outil et au programme contenus dans sa 
memoire. 

Cette activation d'un des elements d'un menu peut aussi se faire au 
moyen, par exempte, d'une souris, d'un pointeur sur un ecran tactile, d'un 
systeme de reconnaissance vocale... 
10 Ce lien permet d'activer a travers un reseau filaire ou hertzien un outil 

de stockage et de traitement de i' information. 

Dans cet outil, I'information est contenue dans des fichiers en 
memoire par exemple sur un disque dur et fonctionne grace a un executable 
installe sur un systeme d'information, tel qu'un ordinateur grace a des 
15 elements tels qu'un disque dur, un microprocesseur et de la memoire vive et 
autres elements necessaires au fonctionnement correcte de tout ordinateur 
ou systeme de traitement de reformation. 

Cet executable, grace au processeur, va rechercher 1'information 
demandee dans une base de donnee, par exemple le programme Access™ 
20 de Microsoft™, du disque dur, I'extraire ou eventuellement la stocker 
momentanement en memoire vive, et la renvoyer ensuite par le meme 
moyen que lors de la requete vers I'utilisateur 

Ce dernier pourra alors visualiser la reponse sur un ecran situe sur un 
ordinateur portable ou non, un telephone mobile, un organisateur de poche, 

2 5 une montre a I'aide a nouveau d'executables stockes dans la memoire du 

poste utilisateur et fonctionnant grace a un processeur ou une puce 
programmes. 

Sur la figure 2 est illustre, par ailleurs, le cas d'un probleme se posant 
durant une operation de soudage GMAW , par exemple un probleme de 

3 0 devidage du fil alors que le devidoir fonctionne correctement. 
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L'utilisateur, c'est-a-dire ici le soudeur, son responsable d'equipe ou 
Pingenieur soudeur, va demarrer Poutil mettant en ceuvre le procede de 
Pinvention sur son ordinateur portable, son telephone mobile ou de son 
orgsniseur de poche. 
5 Pour ce faire, celui-ci va activer un programme executable a Paide 

d'une souris, d'un ecran tactile ou autre qui va envoyer Pordre a la machine 
d'aller chercher une ou plusieurs informations sur un serveur central a 
travers au moins une connexion filaire ou hertzienne. 

L'executable sur le serveur va alors charger ia page d'accueil 
io "soudage" qui va etre transmise a l'utilisateur par le meme moyen que 
precedemment. 

En cliquant sur le lien hypertexte « incidents et remedes », 
l'executable du poste serveur va a nouveau etre active. 

Cette fois-ci, le lien hypertexte conduira un executable de gestion 
15 d'une base de donne a aller chercher Pinformation recherchee dans la ou les 
bases de donnees identifies par le programme et stockees sur le disque 
dur du serveur ou sur un autre moyen de stockage mobile (CD Rom, disque 
ZIP...). 

Le processus d'echange d'informations entre le poste utilisateur et le 
20 serveur est similaire au precedent. 

A travers les choix (clicks) successifs lies au choix du procede, a la 
description de son incident « probleme de devidage du fil fusible », une liste 
d'actions correctives sera proposee a Putilisateur, toutes ces informations 
etant stockees dans une base de donnees sur le disque dur ou sur un 

2 5 support mobile de memoire tel qu'un CD-Rom. 

Ainsi, compte-tenu des vitesse d'echanges d'informations par ce 
mode de communication, Putilisateur aura eu la reponse a son probleme 
sans quitter son atelier et tres rapidement, alors que la demarche classique 
aurait ete soit de trouver la personne qui aurait pu resoudre le probleme 

3 0 laquelle n'est pas forcement disponible ou presente sur le site, soit d'aller 
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chercher dans les ouvrages de Tart relatifs au soudage la reponse a son 
probleme mais au risque de ne pas y trouver de reponse adaptee ou 
incomplete et/ou de perdre beaucoup de temps. 

En d'autres termes, la solution au probleme qui se pose n'aurait, dans 
5 ce cas, pas pu etre trouvee aussi rapidement. Le systeme de Tinvention 
constitue par une base de donnees, des postes serveur et utilisateurs munis 
de processeurs, de programmes executables en memoire, de base de 
donnees et d'outils de traitement des donnees ainsi que des connexions 
filaires ou hertzienne permet de repondre a un probleme pose lors d'une 
10 operation de traitement thermique tres rapidement et sur site. 

Dans le cas de cet exemple, la resolution du probleme passerait par 
exemple par les solutions proposees suivantes que le systeme de I'invention 
proposerait a I'operateur de maniere quasi instantanee, a savoir : 

• Verifier si le bon type de devidoir est utilise 

• Verifier I'etat de surface du fil 

• Nettoyer la buse de la torche 

• Diminuer la pression du frein sur la bobine de fil 

• Verifier que le fil n'est pas trop oxyde en surface 

• Verifier que la bobine de fil est toujours bien bobinee 

• Regler la pression des galets de devidage 

• Verifier que les cables de la torche de soudage ne sont pas trop tordus 

• Utiliser un systeme pousse tire 

15 On comprend immediatement que le procede et le systeme selon la 

presente invention conduisent a un gain d'efficacite notable, lors de la mise 
en ceuvre d'un procede de soudage ou analogue par un operateur, par 
rapport a Tart anterieur. 
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REVENDICATIONS 



1 - Procede pour diagnostiquer et/ou pour resoudre, en particulier a 
distance, un probleme technique susceptible de se poser prealablement, 
5 pendant ou subsequemment a la mise en ceuvre d'un procede de travail 
thermique, comprenant les etapes de : 

(a) indication et/ou selection par Putilisateur d'un type de procede de 
travail thermique mis ou a mettre en oeuvre, 

(b) indication et/ou selection par Putilisateur d'au moins un type de 
10 probleme technique a resoudre se posant ou susceptible de se poser lors de 

la mise en ceuvre du type de procede de travail thermique de I'etape (a), 

(c) indication et/ou selection par I'utilisateur d'au moins un parametre, 
de preference plusieurs parametres, relatif a la configuration dudit procede 
de travail thermique de Tetape (a), 

15 (d) traitement d'au moins une partie des indications ou des selections 

effectuees par I'utilisateur aux etapes (a) f (b) et (c), 

(e) proposition a I'utilisateur d'au moins une information relative a au 

moins une modification ou au moins un neglage a effectuer d'au moins un 

parametre de configuration dudit procede de travail thermique de maniere a 
20 resoudre au moins partiellement le type de probleme technique de I'etape 

(b). 
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2 - Procede pour determiner, regler, ajuster et/ou modifier au moins 
un parametre d'un procede de travail thermique, prealablement a ou 
pendant la mise en ceuvre dudit procede de travail thermique par un 
utilisateur, comprenant les etapes de : 

(a 1 ) indication et/ou selection par I'utilisateur d'un type de procede de 
travail thermique mis ou a mettre en oeuvre, 

(b') indication et/ou selection par I'utilisateur d'au moins parametre 
relatrf a la configuration dudit procede de travail thermique, devant etre ou 
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susceptible d'etre ajuste, modifie ou regie, prealablement ou lors de la mise 
en ceuvre du procede de travail thermique de I'etape (a 1 ), 

(c') traitement d'au moins une partie des indications ou des selections 
effectuees par I'utilisateur aux etapes (a') et (b'), 
5 (d') proposition a I'utilisateur d'au moins une information relative a au 

moins une modification ou au moins un reglage a effectuer d'au moins ledit 
parametre de configuration dudit procede de travail thermique. 

3 - Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, caracterise en ce 
10 qu'il comporte au moins une etape supplemental de : 

(f) affichage, memorisation, impression, transmission, interpretation 
et/ou exportation d'au moins une information obtenue a I'etape (e) ou a 
I'etape (d'), et/ou 

(g) modifier ou regler au moins un parametre, de preference plusieurs 
15 parametres, de configuration dudit procede de travail thermique en fonction 

d'au moins une information obtenue a I'etape (e) ou a I'etape (d'). 

4 - Procede selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
qu'a I'etape (a) ou a I'etape (a'), le type de procede de travail thermique mis 

20 ou a mettre en oeuvre est choisi ou selectionne dans le groupe forme par les 
procedes de coupage, les precedes de soudage, les procedes de marquage, 
les procedes de projection thermique et leurs combinaisons. 

5 - Procede selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce 

2 5 qu'a I'etape (a), (b) et/ou (c) ou a I'etape (a 1 ) et/ou (b 1 ), I'indication ou la 

selection est realisee par I'utilisateur par Pintermediaire de moyens de saisie 
et/ou de selection de donnees ou d'informations. 

6 - Procede selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce 

3 0 qu'a I'etape (f), I'affichage se fait sur un ecran digital. 
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7 - Procede selon Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce 
qu'a I'etape (b) ou a I'etape (b 1 ), le type de probleme technique a resoudre 
est un probleme lie : 

5 - au choix des consommables, des parametres du procede, du 

reglage d'un equipement ou d'un materiel, 

- a Thygiene ou a la securite, 

- a un dysfonctionnement d'un equipement ou materiel, 

- a la productivity du procede, 
io - a la qualite du travail realise. 

8 - Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
qu'a I'etape (c) ou a I'etape (b'), au moins un parametre de configuration 
dudit procede de travail thermique est choisi parmi la tension, I'jntensite, la 

15 vitesse de devidage du fil d'apport, la Vitesse d'avance ou de soudage, la 
nature du fil ou de I'eiectrode d'apport, la nature, le debit et/ou la qualite du 
gaz de protection, le choix du flux solide associe au fil en soudage arc 
submerge, I'orientation et la position de la torche de soudage par rapport a 
la soudure a realiser, de la preparation et/ou de Tepaisseur des pieces a 

20 assembler et, en coupage, la vitesse de coupe et/ou le gaz utilise. 

9 - Procede selon Tune des revendications 1 a 8, caracterise en ce 
qu'a I'etape (d) ou a I'etape (c'), le traitement des indications ou des 
selections effectuees par I'utilisateur comprend : 

25 (i) une comparaison desdites indications ou selections avec des 

informations de reference memorisees dans au moins une base ou banque 
de donnees, 

(ii) une proposition d'au moins une solution, une explication et /ou une 
reponse a une question posee, ladite solution, explication et /ou reponse 
3 0 etant rnemorisee dans au moins une base ou banque de donnees. 
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10 - Precede selon Tune des revendications 1 a 9, caracterise en ce 
qu'il integre un module d'acquisition automatique des parametres de 
soudage et de transmission desdits parametres de soudage vers un ecran 
d'affichage permettant d'afficher ou visualiser au moins un desdits 
parametres de soudage. 

11 - Systeme pour diagnostiquer et/ou pour resoudre, en particulier a 
distance, un probleme technique susceptible de se poser prealablement, 
pendant ou subsequemment a la mise en oeuvre d'un procede de travail 
thermique, comprenant : 

(a) des moyens de saisie et/ou de selection d'information permettant a 
un utilisateur d'indiquer et/ou de selectionner : 

(i) un type de procede de travail thermique mis ou a mettre en 
oeuvre, 

(ii) au moins un type de probleme technique a resoudre se 
posant ou susceptible de se poser lors de la mise en oeuvre du type 
de procede de travail thermique, et 

(ii) au moins un parametre, de preference plusieurs 
parametres, relatif a la configuration dudit procede de travail 
thermique, 

(b) des moyens de traitement d'information pour realiser un traitement 
d'au moins une partie des indications et/ou des selections effectuees par 
I'utilisateur a I'aide des moyens de saisie et/ou de selection d'information, 

(c) des moyens de fourniture d'information pour realiser un affichage, 
une memorisation, une impression, une transmission, une interpretation 
et/ou une exportation d'au moins une information relative a au moins une 
modification et/ou au moins un reglage a effectuer d'au moins un parametre 
de configuration dudit procede de travail thermique de maniere a resoudre 
au moins partiellement ledit probleme technique. 
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12 - Systeme selon la revendication 11, caracterise en ce qu'il 
comprend un poste utilisateur comportant : 

- une unite centrale avec au moins un microprocesseur, au moins un 
5 ensemble de memoire RAM et ROM, et/ou au moins un disque dur ayant 

une fonction de stockage, couples a une carte reseau ou un modem, et 

- un ecran permet de visualiser des informations, et/ou 

- un clavier de saisie, une souris, un ecran tactile et/ou un systeme de 
reconnaissance vocale, 

io et ledit poste utilisateur cooperant avec au moins un serveur central 

renfermant au moins une base ou banque de donnees contenant au moins 
une partie de la connaissance necessaire a la resolution de problemes 
susceptibles de se poser lors de la mise en oeuvre de procedes de 
traitement thermique. 

15 

13 - Systeme selon Tune des revendications 11 ou 12, caracterise en 
ce que la liaison entre le poste utilisateur et le serveur central comporte une 
ligne ou un reseau de communication a distance, notamment le reseau 
Internet. 

20 

14 - Systeme selon Tune des revendications 11 a 13, caracterise en 
ce qu'ii comporte des moyens de transmission de donnees permettant de 
transmettre les choix ou selections operes par Putilisateur au moyen des 
moyens de saisie et/ou de selection d'information jusqu'audit serveur 

2 5 central. 

15 - Systeme de traitement de reformation destine a faciliter 
('acquisition d'une reponse a une question ou a un probleme technique lie a 
une operation de traitement thermique comportant : 

3 0 - des moyens d'activation de lien permettant a un operateur d'activer 
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un lien vers au moins une base de donnee grace a au moins un processeur 
et a au moins un programme contenus dans au moins une memoire, 

- au moins un lien qui permet d'activer, a travers un reseau filaire ou 
hertzien, au moins un outil de stockage et de traitement de ^information, en 
particulier un lien hypertexte, 

- au moins un outil de stockage et de traitement de reformation 
contenant au moins une information stockee dans un ou des fichiers 
conserves dans au moins une memoire et fonctionnant grace a un 
executable installe sur au moins un systeme d' information, 

- au moins un executable qui, grace a au moins un processeur, 
permet de rechercher I'information demandee dans au moins une base de 
donnee, de I'extraire, eventuellement de la stocker momentanement en 
memoire vive, et de la renvoyer ensuite vers Coperateur, 

- des moyens de visualisation ou reception d'information permettant a 
I'operateur de recevoir et/ou visualiser la reponse formee d'au moins une 
information. 



6 



08-12-2000 




TOST 




00403450 



DEMANDE DE BREVET 
pour : 



" Procede et systeme pour resoudre un probleme 
se posant lors d'une operation de soudage ou analogue 



ii 



au nom de : 



L'AIR LIQUIDE, Societe Anonyme 
pour I'Etude et 1'Exploitation des Precedes Georges Claude 



Invention de : Ph. ROUAULT 



AB REGE 



(.'invention concerne un procede et un systeme pour diagnostiquer et/ou 
resoudre, en particulier a distance, un probleme technique donne 
susceptible de se poser prealablement, pendant ou apres une operation de 
travail thermique de metaux, en particulier dans le domaine du soudage ou 
du coupage et d'y apporter une solution la plus adaptee et ce, en minimisant 
le temps necessaire a la resolution de ce probleme et done en diminuant les 
pertes de productivity susceptibles de survenir du fait de ce probleme 
technique. 
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Cas (Tun probleme durant un operation de soudage GMAW 



Menu sur ecran du poste utilisateur: 



Cliquer sur une souris, 
toucher un ecran tactile, 
parler dans un systeme de 
reconnaissance vocale pour 
selectionner le procede de 
soudage 




Cliquer sur le proce de que vous utilisez: 



FCAW (fil_fourre) 

GMAW (mig/mag) 
GTAW (tig) 
PAW ( plasma) 
SAW (arc^submerg6) 
SMAW (electrode enrobee) 




Lien hypertexte ou un autre sur le poste utilisateur qui active un 
executable par le processeur et la memoire du poste utilisateur 
charge d'envoyer Piriform ation 



Lien filaire ou hertzien vers un outil de traitement de ['information 



Lancement d'un executable sur un outil de traitement de 
reformation a Paide d'un microprocesseur, d'un disque dur et de 
la memoire vive d'un ordinateur 



Extraction par Pexecutable de Pinformation d'un outil de stockage de 
Pinformation de type base de donnee dans la memoire d'ordinateur 

(un disque dur) 



Envoi des situations possibles 
par retours et affichage sur 
V ecran utilisateur pour 
permettre le choix 




^Cfiquer sur ie probleme qui vous concerne: 

.Instability d'arc 

Di fficult^ d'amorgage _ 

distortion exc essive des pieces so udees 
■Le fil d'apport ne d6videj>as rSgulierement 
surchauffede la torche de soudage 

Trop de projections 

Trop de fum6es 6rrtses_ 

Surface de soudure tropj>xyd6e 

Pas d'anivSe de gaz aloes que ie fil divide 

Le fil se piante dans les pieces a~souder 



~> Le fil se tord dans les galets de devidage 
Deviation magn&ique de Tare 



FIGURE 2 
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